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Tapetenpapier und Verfahren zu seiner Herstellung 



Als Tapetenpapier (oder "Tapetenrohpapier ) werden ubli- 
15 cherweise Papierqualitaten bezeichnet, die von Tapeten- 
herstellern durch Bedrucken oder sonstige Oberf lachenver- 
edlung zu einer Tapete weiterverarbeitet werden. Das Pa- 
pier muS einige fiir die Tape tenherst el lung wichtige Ei- 
genschaften, wie beispielsweise eine gute Bedruckbarkeit 
und eine feste, geschlossene Oberf lache aufweisen und 
darf nicht stauben. 

Die Erfindung betrifft speziell ein Tapetenpapier, dessen 
NaSdehnung so gering ist, daS es sich fiir ein Tapezier- 
verfahren eignet, bei dem der wassrige Tapetenkleister 
nicht auf die Tapete, sondern auf die Wand aufgetragen 
wird ("paste the wall") . Dieses Tapezierverf ahren ist 
einfacher und erfordert keine Einweichzeit , bedingt je- 
doch, daS die NaSdehnung (Dehnung eines mit Wasser gesat- 
tigten Papiers im Vergleich zu dem trockenen Papier) des 
Papiers sehr gering ist. Vorzugsweise soil sie hochstens 
0,5 %, besonders bevorzugt hochstens 0,3 % betragen. 
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Da die Herstellung eines solchen Papiers sehr grofie 
Schwierigkeiten bereitet, wurde ein Vliesmaterial ent- 
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wickelt, das auch als Vliestapete bezeichnet wird. Mit 
einem solchen Vliesmaterial laSt sich die genanrite Anfor- 
derung erfullen, jedoch kann die Qualitat nicht in jeder 
Hinsicht bef riedigen. Insbesondere hat es eine im Ver- 
5 gleich zu Papier schlechtere Opazitat uhd Pragestabili- 
tat. Bei der Verarbeitung ergeben sich Probleme, weil 
sich wahrend der mit der Tapetenherstellung verbundenen 
Veredelungsschritte Fasern aus dem Verbund des Vlieses 
losen konnen. 

10. 

Der Erfindung liegt auf dieser Basis das technische Pro- 
blem zugrunde, ein Tapetenpapier zur Verfiigung zu stel- 
len, das die angestrebte niedrigere NaSdehnung erreicht, 
ohne die mit der Verwendung eines Vliesmaterials verbun- 
15 denen Nachteile zu haben. 

Dieses Problem wird bei einem Tapetenpapier, enthaltend 
Zellstoff , Fullstoff, chemische Hilfsstoffe und optional 
Holzstoff , dadurch gelost, daS es einen Anteil von minde- 
20 stens 5 Gew.% Chemiefasern enthalt. 

Im Rahmen der Erfindung wurde f estgestellt , daS es mog- 
lich ist, mit einem normalen Papierherstellungsverf ahren 
auf einer Papiermaschine mit Horizontalsieb eine Papier- 
25 qualitat herzustellen, deren Anteil an Chemiefasern aus- 
reichend hoch ist, urn die angestrebte Dimensionsstabili- 
tat zu gewahrleisten. Dem standen schwerwiegende Bedenken 
der Fachwelt entgegen: 

- Bei der hohen Arbeit sgeschwindigkeit ublicher Horizon- 
30 talsieb-Papiermaschinen muS eine geeignete Orientie- 

rung der Fasern in Langs- und Querrichtung erreicht 
werden. Insbesondere muS vermieden werden, dafi sich 
die Fasern zu stark in Langsrichtung orientieren, da " 
dadurch die Dimensionsstabilitat beeintrachtigt wird. 
35 AuSerdem ist eine sehr gleichmaSige Faserverteilung 
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einschlie&lich cier Chemief asern erf orderlich, urn ein 
homogenes Papier zu erhalten. 

Fur die Papierherstellung ist der Wasserhaushalt von 
groSter Bedeutung. Die ublichen Faserbestandteile von 
5 Papier (vor allem Zellstoff asern) nehmen schon vor der 

Blattbildung in der Butte in hohem MaSe Wasser auf . - 
Wahrend das freie Wasser in der Siebpartie der Ma- 
schine rasch abfliefit, bleibt das gebundene Wasser an 
den Fasern und.wird erst in dem nachf olgenden PreS- 
10 und TrocknungsprozeS entfernt. Dieser fur die Papier- 

produktion wichtige EntwasserungsprozeS wird erheblich 
gestort, wenn statt der Zellstoff asern Chemief asern in 
dem Faserbrei ("Stoff") enthalten sind, der der 
Siebpartie zugefuhrt wird. 

15 - Es waren erhebliche technologische Probleme zu be- 

furchten, die u.a. damit zusammenhangen, daS die Lange 
der Chemief asern erheblich groSer als die Lange von 
Zellstoff asern ist. Dadurch wird die erf orderliche 
Reinigung und Abtrennung storender Bestandteile we- 

20 sentlich erschwert. 

Die mit der Erfindung erzielten Ergebnisse werden durch 
die nachfolgend beschriebenen bevorzugten Merkmale weiter 
verbessert, die sowohl die Zusammenset zung des Tapetenpa- 
25 piers, als auch den Aufbau eines zumindest zweischichti- 
gen Bahnmaterials und das Herstellungsverf ahren betref- 
fen. Die beschriebenen Besonderheiten konnen einzeln oder 
in Kombination verwendet werden, urn bevorzugte Ausfiih- 
rungsformen der Erfindung zu schaffen. 

30 

Alle nachf olgenden Angaben uber prozentuale Anteile wer- 
den in Gewichtsprozent , bezogen auf die gesamte Trocken- 
substanz der jeweils in Rede stehenden Mischung, gemacht. 



4 



Die mengenmaSig dominierenden Bestandteile des erfin- 
dungsgemaSen Tapetenpapiers sind Zellstoff , Chemief asern 
und optional Holzstoff (mechanisch zerfasertes Holz) . 
Typischerweise liegt die Summe dieser Anteile bei minde- 
5 stens 70 %. Der Anteil an Chemief aserri ist vorzugsweise 
geringer als der Anteil an Zellstoff, vorzugsweise liegt 
die Mengenrelation Chemief asern : Zellstoff asern zwischen 
1:2 und 4:5. Ein Anteil an Holzstoff ist zwar nicht unbe- 
dingt erf orderlich, jedoch besonders bevorzugt, weil er 
10 nicht nur zu geringeren Kosten fiihrt sondern auch die 

Qualitat positiv beeinfluSt. Der Anteil an Holzstoff kann 
sogar etwas hoher als der Anteil an Zellstoff sein. Vor- 
zugsweise liegt die Mengenrelation Holzstoff : Zellstoff 
zwischen 4:2 und 1:2. 

15 

Der Anteil der Chemief asern in dem erf indungsgemaSen Ta r 
petenpapier soil vorzugsweise 50 % nicht uberschreiten, 
wobei Anteile zwischen 10 % und 3 0 % bevorzugt und An- 
teile zwischen 15 % und 25 % besonders bevorzugt sind. 
20 Mindestens ein Teil der Chemiefasern sollten vollsynthe- 
tische Fasern, vorzugsweise Polyesterf asern^ sein. Bevor- 
zugt bestehen die gesamten vorstehend genannten Anteile 
aus vollsynthetischen Fasern, insbesondere Polyester. 

25 Die mittlere Lange der Chemiefasern sollte unter 8 mm, 
vorzugsweise zwischen 3 mm und 8 mm liegen. Besonders 
bevorzugt ist der Bereich zwischen 4 mm und 7 mm. 

Der Anteil an Zellstoff in dem Tapetenpapier sollte zwi- 
3 0 schen 10 und 80 %, bevorzugt zwischen 2 0 und 60 % liegen. 
Fur den Anteil an Holzstoff laBt sich eine bevorzugte 
Untergrenze von 5 %, bevorzugt 10 %, besonders bevorzugt 
20 % angeben. Als Obergrenze sollte der Holzstoff anteil 
in dem Papier 50 %, bevorzugt 35 % nicht uberschreiten. 

35 
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Neben den drei genannten Hauptbestandteilen enthalt das 
erfindungsgemafie Tapetenpapier Full- und Hilfsstoffe. Als 
Fiillstoff wird beispielsweise Kaolin zugesetzt . Die Full- 
stoffmenge liegt bevorzugt zwischen 5 und 20 %. 

5 

Unter den chemischen Hilfsstoffen ist vor allem das ein- 
gesetzte Bindemittel fur den Erfolg der Erfindung wich- 
tig. Bewahrt hat sich ein Polymer in Form einer wassrigen 
Dispersion. Das Polymer enthalt vorzugsweise ein 
10 Alkylacrylat, insbesondere Butylacrylat . Ein Copolymer 
eines Alkylacrylats mit Styrol ist besonders geeignet. 

Bevorzugt schlieSen die chemischen Hilfsstoffe zwei Kom- 
ponenten mit entgegengesetzter Ladung ein, die insgesamt 

15 ein Bindemittelsystem bilden. Ein solches Bindemittel - 

system umfaSt neben dem Bindemittel eine zweite gegenpo- 
lig geladene Komponente, die der Stoff suspension nach dem 
Bindemittel zugefuhrt wird. Sie bewirkt, da& sich das in. 
der Suspension in Schwebe gehaltene Bindemittel auf den 

20 Fasern niederschlagt und seine Bindungswirkung entfalten 
kann. Diese Komponente wird als "gegenpolig geladene Fal- 
lungskomponente" bezeichnet. Vorzugsweise ist das Binde- 
mittel anionisch und die Fallungskomponente kationisch. 
In der Praxis hat sich als kationische Fallungskomponente 

25 ein Epichlorhydrin-Harz, das zugleich als Na£f estmittel 
wirkt, in Verbindung mit einem anionischen Bindemittel 
bewahrt . 

Generell sollten die chemischen Hilfsstoffe neben dem 
30 Bindemittel ein NaEf estmittel mit einem bevorzugten An- 
teil zwischen 0,5 % und 5 % einschlieSen. Ein weiterer 
vorteilhaf ter chemischer Hilfsstoff ist ein Leimungsmit- 
tel mit einem Anteil zwischen 0,5 % und 5 %. 
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Alle bisher genannten Bestandteile werden der Stoff sus- 
pension vor der Blattbildung zugegeben Und sind in dem 
result ierenden Papier homogen verteilt. 

5 Bei der weiteren Erlauterung der Erfindung wird auf die 
Figuren Bezug genommen. Es zeigen: 

Fig. 1 einen schematischen Querschnitt durch ein 

dreischichtiges Tapetenpapier; 
10 Fig. 2 ein Materialf lufidiagramm eines erf indungsgema- 

Sen Verfahrens. 
Fig. 3 ein detaillierteres Verf ahrensschema . 

. Das in Figur 1 dargestellte Tapetenpapier 1 besteht aus 
15 drei Schichten, namlich einer wandseitigen (d.h. zum An- 
leimen an der Wand vorgesehenen) Unterschicht 2, einer 
Hauptschicht 3 und einer rauniseitigen (d.h. im angekleb- 
ten Zustand der Tapete dem Raum zugewandten) Deckschicht 
4. Die Hauptschicht 3 besteht aus einem Material mit den 
20 zuvor erlauterten Eigenschaf ten. 

Die Unterschicht 2 wird von einer auf die Hauptschicht 3 
aufgebrachten Beschichtung gebildet, durch die die Haf- 
tung der Tapete auf der Wand dahingehend kontrolliert 

25 verbessert wird, date die Tapete einerseits an der Wand 
haftet, sich aber andererseits leicht abziehen laSt . 
Idealerweise soli die Tapete trocken restlos abgezogen 
werden konnen. Diese Eigenschaf ten sollen erreicht wer- 
den, ohne daS (wie beispielsweise bei der DE-A-2302890) 

30 spezielle Klebetechniken erforderlich sind. Vielmehr soil 
das Tapetenpapier zur Verarbeitung mit konventionellen 
Tapetenkleistern auf wassriger Basis geeignet sein. 

Vorzugsweise enthalt die wandseitige Unterschicht 2 ein 
35 Polymer, speziell ein thermisch vernetztes Copolymerisat . 
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Insbesondere hat sich fur diesen Zweck ein Copolymerisat 
eines Alkylacrylates, bevorzugt von Butylacrylat bewahrt, 
welches vorzugsweise mit Styrol polymer isiert wurde. Ge- 
maS einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsf orm ist in der 
5 Schicht 2 ein Wachs, vorzugsweise ein Paraf f inwachs ent- 
halten, wobei der Anteil des Wachses in der Unterschicht 
zwischen 5 % und 30 % liegen sollte. SchlieElich ist es 
vorteilhaft, wenn die Unterschicht ein NaSf estmittel , 
vorzugsweise mit einem Anteil von weniger als 5 %, ent- 
io halt. Alle Komponenten der Unterschicht 2 werden gemischt 
und mit einem ublichen Beschichtungsverf ahren auf die 
Hauptschicht 3 aufgetragen. 

Die Deckschicht 4 besteht vorzugsweise aus PVC und dient 
15 als Trager zum Bedrucken. 

Das in Figur 2 dargestellte Diagramm verdeutlicht den 
Ablauf des Herstellungsverf ahrens der Hauptschicht 3, Die 
Komponenten Zellstoff 10, Holzstoff 11, Fullstoff 12 und 
20 chemische Hilfsmittel 13 werden in einer Mischrinne 15 

gemischt und gelangen von dort in die Butte 16. Die Che- ' 
miefasern 17 werden bei der dargestellten bevorzugten 
Ausfuhrungsf orm gesondert, vorzugsweise trocken, zu dem 
Inhalt der Mischbutte 16 zudosiert. 

25 

Bevorzugt werden Fasern verwendet, die als kurze Ab- 
schnitte eines Faserstranges zugeliefert werden, wobei 
jeder der Abschnitte eine grofie Zahl von Fasern enthalt, 
die in guter Naherting gleich lang (entsprechend der Lange 
30 der Strangabschnitte) sind. Uberraschenderweise hat sich 
gezeigt, daS die erf orderliche Vereinzelung und gleichma- 
Sige Verteilung dieser Fasern besonders gut erreicht 
wird, wenn sie trocken dem Inhalt der Mischbutte 16 zudo- 
siert werden. 

35 
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Dem aus der Mischbutte 16 ablaufenden Stoffstrom wird 
Verdunnungswasser 18 zugefiihrt. Danach gelangt er in eine 
Stoffreinigungseinheit 19 und von dort uber einen Stoff- 
auflauf 20 auf das Horizontalsieb einer Siebpartie 21. 
5 Das dort gebildete Blatt wird in einer Pressenpartie 22 
geprefit, anschlieSend in einer Trockenpartie 23 getrock- 
net und schlieSlich in einer Rolleneinheit 24 aufgerollt. 

Die Stoffreinigungseinheit 19 enthalt vorzugsweise einen 
10 Drucksortierer (englisch als "Screens" bezeichnet) in dem 
der Stoff ein Schlitz- oder Lochsieb durchlauft, dessen 
Dimensionen derartig optimiert sind, daS die gewunschten 
Faserbestandteile einschlieSlich der Chemiefasern durch- 
gelassen, storende Verunreinigungen jedoch entfernt wer- 
15 den. GemaS einer weiteren bevorzugten Ausf lihrungsf orm ist 
eine Cleaneranlage vorhanden, die eine gewunschte Tren- 
nung der Bestandteile aufgrund ihrer Dichte bewirkt. 

Die Beschichtung mit der Unterschicht 2 k'ann sowohl on- 
20 line als auch offline erfolgen. Die Deckschicht wird in 
der Regel bei der weiteren Verarbeitung auf gebracht . 

Figur 3 verdeutlicht einige weitere Einzelheiten der be- 
vorzugten. Verfahrensfuhrung, insbesondere hinsichtlich 

25 der Komponenten des Bindemittelsystems . Aus der-Misch- 
rinne 15 gelangt der Stoff in die Mischbutte 16, in der 
die Kunstfasern 17 zudosiert werden. Das Bindemittel 13a 
wird vorteilhaft zwischen der Mischbutte 16 und einer 
anschlieSenden Pumpe 25 zudosiert. Durch die Pumpe 25 

30 wird der Stoff in eine Maschinenbutte 2 6 gepumpt , wobei 

zugleich eine gute Durchmischung des Bindemittels mit den 
ubrigen Bestandteilen der Suspension erreicht wird. Der 
Fliissigkeitsstand in der Maschinenbutte 2 6 wird durch 
einen Uberlauf 2 7 konstant gehalten, urn einen gleichmaSi- 

35 gen hydrostatischen Druck am Eingang der nachf olgenden 
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Pumpe 28 zu gewahrleisten, von der der Stoff zu dem Ver- 
diinnungswasserbehalter 18 und von dort uber eine weitere 
Pumpe 29 zu der Reinigungseinheit 19 weitertransportiert 
wird. Die Pallungskomponente 13b des Bindemittelsystems 
wird bevorzugt, wie dargestellt, dem aus der Maschinen- 
butte 26 auslaufenden Stoff strom zudosiert, wobei es auch 
in diesem Fall im Hinblick auf die Durchmischung vorteil- 
haft ist, wenn dies vor der nachfolgenden Pumpe 28 ge-. 
schieht. 
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Anspruche 



1. Tapetenpapier mit reduzierter NaSdehnung enthaltend 
Zellstoff, Pullstoff, chemische Hilfsstoffe und 
optional Holzstoff , dadurch gekennzeichnet, daS es 
eine Schicht (3) mit einem Anteil von mindestens 

5 Gew.% Chemiefasern enthalt . 

2. Tapetenpapier nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daS der Anteil an Che- 
miefasern hochstens 50 Gew.% betragt. 

3 . Tapetenpapier nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daS der Anteil an Che- 
miefasern mindestens 10 und hochstens 30 Gew.%, be- 
vorzugt mindestens 15 und hochstens 25 Gew.% betragt. 

4. Tapetenpapier nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daS mindestens ein Teil 
der Chemiefasern vollsynthetische Fasern sind. 

5. Tapetenpapier nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, da£ mindestens ein Teil der vollsynthetischen 
Fasern Polyesterf asem sind. 

6. Tapetenpapier nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dalS die mittlere Lange 
der Chemiefasern weniger als 8 mm, bevorzugt zwischen 
3 mm und 8 mm, besonders bevorzugt zwischen 4 mm und 
7 mm betragt. 
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Tapetenpapier nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daS der Anteil an Zell- 
stoff mindestens 10 Gew.% und hochstens 80 Gew.%, be- 
vorzugt mindestens 20 Gew.% und hochstens 60 Gew.% 
betragt . 

Tapetenpapier nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daS die Schicht (3) ei- 
nen Anteil an Holzstoff von mindestens 5 Gew.%, vor- 
zugsweise mindestens 10 Gew.% und besonders bevorzugt 
mindestens 20 Gew.% und hochstens 50 Gew.%, bevorzugt 
hochstens 35 Gew.% enthalt. 

Tapetenpapier nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dafi die chemischen 
Hilfsstoffe einen Anteil an Bindemittel einschlieSen. 

Tapetenpapier nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daS das Bindemittel 
anionisch ist . 

Tapetenpapier nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daS das Bindemittel ein 
Polymer, bevorzugt ein Alkylacrylat , besonders bevor- 
zugt ein Butylacrylat enthalt. 

Tapetenpapier nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich- 
net, daS das Polymer ein Copolymer eines Alkylacry- ■ 
lats mit Styrol ist.. 

Tapetenpapier nach einem der Anspruche 9 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, daS der Anteil des Bindemittels 
mindestens 0,5 Gew.% und hochstens 5 Gew.% betragt. 
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Tapetenpapier nach einem der Anspruche 9 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, daS die chemischen Hilfsstoffe 
eine gegenpolige Fallungskompohente einschliefien . 

Tapetenpapier nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet , dafi die chemischen 
Hilfsstoffe ein Nafif estmittel mit einem Anteil von 
mindestens 0,5 Gew.% und hochstens 5 Gew.% einschlie- 
fien. 

Tapetenpapier nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daS die chemischen 
Hilfsstoffe ein Leimungsmittel mit einem Anteil von 
mindestens 0,5 Gew.% und hochstens 5 Gew.% einschlie- 
fien. 

Tapetenpapier nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dafi es eine zusatzliche 
wandseitige Unterschicht (2) aufweist. 

Tapetenpapier nach Anspruch 16, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die Unterschicht (2) ein Polymer bevorzugt 
ein thermisch vernetztes Polymer, besonders bevorzugt 
ein thermisch vernetztes Copolymerisat , enthalt. 

Tapetenpapier nach Anspruch 18, dadurch gekennzeich- 
net, dafi das Polymer ein Copolymerisat eines Al- 
kylacrylates, bevorzugt von Butylacrylat , insbeson- 
dere mit Styrol, ist. 

Tapetenpapier nach einem der Anspruche 17 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die Unterschicht (2) ein 
Wachs, vorzugsweise ein Paraf f inwachs, enthalt. 
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Tapetenpapier nach Anspruch 20, dadurch gekennzeich- 
net, daS der Wachsanteil in der Unterschicht minde- 
stens 5 Gew.% und hochstens 30 Gew.% betragt . 

Tapetenpapier nach einem der Anspruche 17 bis 21, 
dadurch gekennzeichnet , daS die Unterschicht (2) ein 
Nafifestmittel, vorzugsweise mit einem Anteil von we- 
niger als 5 %, enthalt. 

Verfahren zum Herstellen von Tapetenpapier nach einem 
der Anspruche 1 bis 16 , bei welchem Zellstoff , Full- 
stoff , chemische Hilfsstoffe und optional Holzstoff 
aus einer Mischbutte uber eine Stof f reinigungseinheit 
und einen Stof f auf lauf einem Horizontalsieb zugefuhrt 
werden, dadurch gekennzeichnet, daS vor dem Stoffauf- 
lauf ein Anteil von mindestens 5 Gew.% Chemief asern, 
bezogen auf den Feststoff anteil im Stof f auf lauf , zu- 
gefuhrt wird. 

Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, 
daS die Chemiefasern trocken in die Mischbutte zuge- 
geben werden. 

Verfahren nach einem der Anspruche 2 3 oder 24 zur 
Herstellung von Tapetenpapier nach Anspruch 14, da- 
durch gekennzeichnet, daS die Fallungskomponente dem 
Stof f strom nach dem Bindemittel zugegeben wird. 
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5 Zusammenf assung 

Tapetenpapier enthaltend Zellstoff, Fullstoff, chetnische 
Hilfsstoffe und optional Holzstof f . Eine reduzierte Na£- 
dehnung wird dadurch erreicht, daS das Papier einen An- 
10 teil von mindestens 5 Gew.% Chemiefasern enthalt. 
(Fig. 1) 
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